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Abstract of FR2828743 

A lens has at least one insert (16, 28), which 
defines an optical path. For manufacturing the 
lens, the insert is first bonded to an overmould 
(36). A polymer (44) is then moulded in a mould 
(42, 36) formed on one of its faces from the 
overmould. After moulding, the overmould may 
be preserved and form part of the lens, if 
necessary after surface grinding. The overmould 
may also be separated from the lens; in this 
case, the lens is machined, removing at least part 
of the inserts. The lens obtained has an insert in 
a reproducible position, with an entrance or exit 
surface inducing no optical distortion. 
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PROCEDE DE MOULAGE D'UNE LENTILLE PRESENTANT UN INSERT. 



L'invention propose un procede de moutage d'une 
lentille pr6sentant au moins un insert (16, 28). L'insert est 
colie sur un surmoule (36); un polyrnere (44) est ensuite 
mouie dans un moule (42, 36) forme sur une de ses faces 
du surmoule. Aprfcs le moulage, le surmoule peut etre con- 42 
serve et faire partie de la lentille, le cas 6ch6ant apr£s sur- 
fagage. Le surmoule peut aussi etre s£pare de la lentille; 
dans ce cas, la lentille est usinee en enlevant au moins une 
partie des inserts. 

La lentille obtenue pr6sente un insert dans une position 
reproductible, avec une surface d'entree ou de sortie n'in- 
duisant pas de deformation optique. 
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PROCEDE DE MOULAGE P'UNE LENTILLE PRESENT ANT UN INSERT 

La presente invention concerne les lentilles presentant des inserts, et plus 
specifiquement la fourniture de tels inserts dans une lentille ophtalmique moulee. 

5 Les brevets US-A-5 886 822 et US-B-6 204 974 decrivent des systemes de 

combinaison damages pour lunettes ou masques; une image est projetee vers Toeil du 
porteur, par un chemin optique menage dans la lentille; dans ces brevets comme dans 
la prdsente description, on appelle "lentille" le systeme optique contenant les inserts, 
qui peut notamment etre destine a etre monte dans une monture de lunettes ou dans 

10 un masque. Dans un mode de realisation, ce chemin optique est defini par des inserts 
montes dans l'epaisseur de la lentille; les inserts proposes dans ces brevets 
comprennent des combineurs, des miroirs, des lames semi-reflechissantes, des cubes 
separateurs de polarisation, des lames quart d'onde, des lentilles reflechissantes 
concaves ou miroir de Mangin, des lentilles diffractives et des composants 

15 holographiques. II est propose de monter ces inserts dans la lentille dans un moulage 
par injection, ou encore d'usiner les inserts et de les assembler avec les autres 
elements de la lentille. A titre d'exemple, il est propose de former la lentille a partir 
de LaSFN 9 d'indice de refraction^de 1,85, ou d'utiliser des produits du commerce 
presentant un indice de refraction proche de celui du verre (1,46). Ces documents ne 

20 donnent pas plus de details sur la fa<;on dont les inserts peuvent etre fournis dans les 
lentilles. 

US-A-5 547 618 decrit une methode de moulage de lentilles ophtalmiques; on 
fournit deux demi-moules, en matiere minerale. Ces demi-moules sont assembles 
avec un element de fermeture annulaire. Est ainsi formee une cavite de moulage, 
25 dans laquelle on dispose, par exemple par injection, un materiau polymerisable. La 
polymerisation du materiau est conduite, par exemple par irradiation a l'aide de 
lumiere ultraviolette. La lentille formde est demoulee, apres une polymerisation 
partielle ou complete. 

En consequence, dans un mode de realisation, Tinvention propose un procede 
30 de moulage d'une lentille presentant au moins un insert, comprenant : 

- le collage de Tinsert sur un surmoule, 

- le moulage d'un polymere dans un moule forme sur une de ses faces par le dit 
surmoule. 

Dans un mode de realisation, le surmoule est organique. II est alors 
35 particulierement avantageux que la lentille comprenne le surmoule. 

On peut aussi prevoir, apres Tetape de moulage, une etape d'usinage du 
surmoule. 

II est possible de choisir un insert mineral. 
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On peut encore utiliser un surmoule mineral. Dans ce cas, le precede comprend 
avantageusement apres l'etape de moulage une etape de demoulage de la lentille, 
comprenant la separation du surmoule et du polymere rnoule. II est alors avantageux 
de prevoir, apres l'etape de demoulage, une etape d f usinage de la surface de la 
5 lentille. Cette etape peut impliquer l'enlevement d'une partie de l'insert. 

L'invention propose aussi une lentille obtenue suivant un tel procede. 

L'invention permet de foumir des inserts dans une lentille ophtalmique moulee, 
en assurant que ces inserts sont bien positionnes dans la lentille. 

D'autres caracteristiques et avantages de l'invention apparaitront a la lecture de 
10 la description detaillee qui suit des modes de realisation de l'invention, donnes a titre 
d'exemple uniquement et en references aux dessins qui montrent : 

- figure 1, un schema de principe d'une lentille presentant des inserts; 

- figure 2, un schema de principe d'une lentille fabriquee selon un mode de 
realisation de l'invention; 

15 - figures 3 a 8, des etapes d'un procede de fabrication de lentilles selon un mode de 
realisation de l'invention; 

- figures 9 et 10, des etapes d'un procede de fabrication de lentilles selon un second 
mode de realisation de l'invention. 

La figure 1 montre un schema de principe d'une lentille ophtalmique presentant 
20 des inserts, du genre propose a la figure 7 du brevet US-A-5 886 822. La lentille 
ophtalmique 2 est un systeme optique forme d'un materiau 4, dans lequel est dispose 
un insert 6 de projection; l'insert 6 renvoie, a travers une lentille de focalisation 8 
vers l'oeil 10 de Tutilisateur la lumiere provenant d'une source 12; la lumiere 
provenant de la source 12 est injectee dans l'epaisseur de la lentille ophtalmique a 
25 travers une lentille de focalisation 14 disposee a la peripheric de la lentille 
ophtalmique. La lumiere provenant de Tenvironnement exterieur traverse l'insert 6 et 
la lentille de focalisation 8 et parvient aussi a l'oeil de Tutilisateur. Celui-ci peut done 
voir a la fois l'image provenant de la source 12 et l'environnement ext6rieur. La 
figure 1 n'est qu'un exemple d'insert pouvant etre dispose dans la lentille. D'autres 
30 exemples de configuration de lentilles avec des inserts sont proposes dans US-A-5 
886 822; on peut par exemple disposer la source du meme cote de la lentille que l'oeil 
de l'utilisateur et injecter cette image dans la lentille a l'aide d'un insert du meme type 
que Tinsert 6. 

Plus generalement, on peut prevoir des inserts autres que ceux de ce document. 
35 Les inserts peuvent notamment comprendre des prismes miroites, des cubes semi- 
transparents a separation de polarisation, des lames quart d'onde ou des miroirs de 
Mangin. Ces inserts peuvent etre formes par depot de couches minces constituant des 
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traitements optiques sur des elements mineraux ou organiques. On peut notamment 
citer les lentilles diffractives ou les composants holographiques. 

On peut plus g&ieralement classer les inserts en trois families "chimiques", en 
fonction de la nature du materiau utilise pour le depot des couches optiquement 

5 actives. La premiere famille comprend les inserts mineraux; ils sont formes d'un 
materiau de type matrice verriere de grade optique; on peut citer a titre d'exemple le 
verre sodo-calcique contenant 15% d'oxyde de sodium qui est le "verre a vitre", le 
verre au plomb ou cristal, le verre borosilicate ou Pyrex ou encore le quartz. La 
seconde famille comprend les inserts thermodurs, et notamment les polymeres 

10 utilises pour fabriquer les verres organiques; ces polymeres sont detailles ci-dessous 
lors de la discussion du polymfere utilise pour le moulage de la lentille. La troisieme 
famille comprend les thermoplastiques, comme le polycarbonate et le PMMA. 

On peut prevoir comme dans US-A-5 886 822 un seul insert ou deux inserts; 
plus generalement le nombre d'inserts est sans incidence sur les exemples proposes. 

1 5 La forme des inserts est aussi indifferente. 

^invention concerne la fourniture de lentilles presentant de tels inserts. II peut 
s'agir de lentilles destinees a la projection d'une image, comme dans US-A-5 886 
822; d'autres types d'inserts et .d'autres usages des lentilles peuvent aussi etre 
envisages. 

20 Uinvention propose pour fournir des lentilles presentant des inserts, de coller 

les inserts sur un demi-moule, puis de mouler la lentille autour des inserts colles sur 
le demi-moule. Dans un premier mode de realisation, il est propose de coller les 
inserts sur un demi-moule en matiere organique. Dans un second mode de 
realisation, il est propose d'utiliser des inserts d'une epaisseur superieure a l'epaisseur 

25 finale requise. 

La figure 2 montre un schema de principe d'une lentille fabriquee selon un 
mode de realisation de l'invention; il s'agit d'une lentille en materiau organique, par 
exemple les materiaux a base de polymere (meth)allylique, des materiaux a base de 
polymere (meth)acrylique, des materiaux k base de polymere thio(meth)acrylique, 

30 des materiaux a base de poly(thio)urethane et des materiaux a base d'episulfures. 

Une premiere famille de materiaux est constitute par ceux obtenus a partir de 
compositions polymerisables comprenant des monomeres ou prepolymeres 
(meth)allyliques derives du bisphenol-A, en particulier le bisallyl carbonate de 
bisphenol-A. Ce dernier peut etre utilise seul ou en melange avec d'autres 

35 monomeres copolymerisables, en particulier avec du bis allyl carbonate de diethylene 
glycol. 

Des materiaux plus particulierement recommandes ainsi que leur procdde 
d'obtention figurent dans les documents de brevet EP 224123 et FR2 703 056. 
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Une seconde famille de materiaux est constituee par ceux obtenus a partir de 
compositions polymerisables comprenant des monomeres ou prepolymeres 
(meth)acryliques derives du bisphenol-A, en particulier le dimethacrylate de bis 
phenol-A ou le dimethacrylate de poly(ethoxy)bisphenol-A. De tels materiaux sont 
5 decrits, entre autres, dans le brevet EP 605293. 

Une troisieme famille de materiaux est constituee par les polymeres 
thio(meth)acryliques. Ceux-ci sont obtenus a partir des monomeres 
thio(meth)acrylates decrits dans les brevets EP 745620 et EP 745621. 

Une quatrieme famille de materiaux est constituee par les polyurethanes ou les 
10 polythiourethanes.Ces derniers sont obtenus a partir de compositions renfermant au 
moins un compose polythiol et au moins un compose polyisocyanate qui conduisent 
a un materiau polythiourethane. De tels materiaux ainsi que leur procede detention 
sont decrits plus particulierement dans les brevets US 4 689 387 et US 4 775 733. Un 
substrat de polythiourethane particulierement recommande est obtenu par 
1 5 polymerisation de compositions a base de xylylene diisocyanate et de pentaerythritol 
tetrakis(mercaptopropionate). 

Une cinquieme famille de materiaux est constituee par ceux obtenus par 
polymerisation d'episulfures, plus particulierement de diepisulfures, par exemple le 
bis(2,3 epithiopropyl)disulfure. 
20 La lentille de la figure 2 est destinee a Taffichage d'une image, tout en 

permettant k l'utilisateur de voir a travers la lentille; dans l'exemple, l'image provient 
d'une source qui est du meme cote de la lentille que Tceil de l'utilisateur. La lentille 
presente done dans une matrice 15 un premier insert triangulaire 16, situe au 
voisinage de la peripheric de la lentille. Get insert est destine a renvoyer la lumiere 
25 provenant de la source (non representee sur la figure), suivant un chemin optique 
contehu dans Tepaisseur de la lentille. L'insert presente done une face reflechissante, 
qui peut par exemple etre realisee en deposant une couche d'aluminium sur Tinsert. 
Les inserts de la lentille comprennent encore un deuxieme insert 28 destine a 
renvoyer vers l'osil de l'utilisateur la lumiere provenant du premier insert; dans 
30 l'exemple de la figure 2, ce deuxieme insert est form6 d'un cube separateur de 
polarisation 28, d f une lame quart d'onde 20 et d'un miroir de Mangin 22. Le cube 
separateur de polarisation peut etre forme en assemblant un prisme 24 non traite et 
un prisme 26 sur lequel est deposee une couche de separation de polarisation. Le 
cube ainsi forme peut etre assemble par collage a la lame quart d'onde; l'ensemble est 
35 assemble par collage au miroir de Mangin. Les inserts de la figure 2 ne constituent 
qu'un exemple dans lequel deux inserts differents sont prevus dans la lentille; il est 
encore une fois entendu que le nombre d'insert ainsi que leur nature peuvent varier 
par rapport k cet exemple. 
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Le fonctionnement de la lentille de la figure 2 est le suivant. La lumiere 
provenant de la source d'image rentre dans la lentille, comme symbolise par le trait 
interrompu 30, est reflechie par le premier insert 16, traverse le prisme 24, le prisme 
26, la lame quart d'onde 20 et est reflechie par le miroir de Mangin 22. La lumiere 

5 reflechie par le miroir de Mangin traverse a nouveau la lame quart d'onde, et du fait 
du chemin optique parcouru, est reflechie par le prisme 26 vers Pceil de l'utilisateur. 
La lumifere provenant de l'environnement traverse le prisme 24 et le prisme 26 et 
arrive a Tceil de l'utilisateur. 

Les figures 3 a 8 montrent des etapes d'un procede de fabrication de la lentille 

10 de la figure 2, selon un mode de realisation de l'invention; la figure 3 montre une 
premiere etape de preparation du positionnement. Le deuxieme insert est assemble et 
les deux inserts 16 et 28 sont disposes, dans la position relative requise, dans un outil 
de positionnement 32. Cet outil est quelconque et assure simplement pendant les 
etapes des figures 3 et 4 le maintien dans la bonne position relative des inserts. Plus 

15 generalement, l'outil de positionnement 32 peut prelever et positionner separement 
les differents elements composant les inserts; il pourrait alors presenter plusieurs bras 
ou moyens de positionnement des inserts. Les inserts peuvent aussi etre preassembles 
et se presenter sous la forme d'un bloc unique. Dans ce cas, l'outil de positionnement 
32 peut etre plus simple. 

20 Les surfaces des inserts dirigees vers l'utilisateur dans la lentille terminee sont 

revetues de colle 34. On peut utiliser differentes techniques d'encollage: trempage, 
pulverisation, serigraphie, extrusion, application a la seringue, au tampon, au 
pinceau, ou a la spatule. L'encollage a la seringue permet un controle precis du 
volume de colle par un couple temps-pression. Les inserts revetus de colle et 

25 maintenus par l'outil de positionnement sont appliques sur une lame 36 en un 
materiau organique, dans la direction indiqude par la fleche 38. Cette lame est 
qualifiee dans la suite de "surmoule", du fait de sa fonction dans le procede, qui 
apparait aux figures 6 et 7. Dans Texemple, la lame est plane et a faces paralleles, 
mais elle pourrait presenter une forme quelconque des lors qu'elle maintient les 

30 inserts et sert de surmoule pour la polymerisation du reste de la lentille. L'interet 
d'une lame en materiau organique apparait dans la suite. 

La figure 4 montre la fin du collage des inserts sur le surmoule. Dans l'exemple 
de la figure, les inserts sont colles a l'aide d'une colle polymerisable. La figure 
montre done l'etape de polymerisation de la colle, a l'aide d'une lumiere ultraviolette 

35 40. On peut notamment utiliser les colles des families des epoxy, acryliques, 
cyanurates ou urethanes .Elles peuvent etre thermofusibles, du type a solvant ou du 
type adhesifs de reaction. II existe des colles optimisees pour le collage 
plastique/plastique ou verre/plastique, comme dans le premier mode de realisation, 
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ou pour le collage plastique/verre ou verre/verre comme dans le deuxieme mode de 
realisation decrit plus bas. Le choix precis de la colle depend done de ^application. II 
est clair qu'en fonction de la nature de la colle, une etape ^irradiation telle que 
representee a la figure 4 peut etre inutile. 

5 La figure 5 montre la liberation de Toutil de positionnement 32. Le mode de 

liberation de Toutil de positionnement depend de la nature de cet outil, et n'est pas 
discute ici. On obtient dans cette etape les inserts 16 et 28, colles sur le surmoule 36, 
dans la position requise dans la lentille achevee. 

La figure 6 montre la formation d'un moule; le moule utilise comme demi- 

10 moule d'une part le surmoule 36 muni des inserts, et d'autre part un demi-moule 42 
d'une nature quelconque. Dans Texemple de la figure 6, le deuxieme demi-moule 42 
est aussi forme d'une lame en un materiau organique. L'interet de prevoir une lame 
organique apparait dans la suite. On n f a pas represents a la figure les elements 
lateraux de fermeture du moule, pour lesquels on peut utiliser tout type de solution 

15 connue en soi. La figure montre en outre que le moule est rempli d'un polymere 44, 
avec le cas echeant le catalyseur correspondant. 

La figure 7 montre la polymerisation du polymere a Tinterieur du moule, autour 
des inserts. On peut proceder k une polymerisation thermique classique, ou plus 
generalement a tout type de polymerisation adaptee au polymere choisi. 

20 La figure 8 montre une 6tape de surfa?age de la lentille. Dans Texemple des 

figures 3 a 8, on procede au surfa9age des deux faces de la lentille; ceci est facilite du 
fait de Tutilisation pour le surmoule 36 comme pour le deuxieme demi-moule 42 d'un 
materiau organique. Si, comme le montre la figure 8, il reste a Tissue du surfa?age 
une partie du surmoule et / ou du demi-moule, il est avantageux que le materiau du 

25 surmoule et / ou soit le meme materiau que le polymere 44 formant la lentille; on 
evite ainsi toute variation d'indice dans Tepaisseur de la lentille; bien entendu, il est 
aussi possible d'utiliser pour le surmoule et / ou le deuxieme demi-moule des 
materiaux differents du polymere 44; ce peut notamment etre le cas pour ameliorer le 
guidage de la lumiere dans Tepaisseur de la lentille, entre Tinsert 16 et Tinsert 28. Ce 

30 peut aussi etre le cas s'il est utile de prevoir des surfaces de nature differente pour la 
lentille. 

Dans Texemple, les deux faces de la lentille sont usinees; il est clair que Ton 
peut aussi utiliser pour le deuxieme demi-moule 42 un demi-moule classique; dans 
ce cas, le demi-moule peut etre enleve apres polymerisation. II apparait que ceci est 
35 sans incidence sur la position des inserts dans la lentille obtenue selon le procede. On 
pourrait aussi conserver le surmoule 36; ceci s'applique notamment si Tepaisseur 
totale de la lentille n'est pas un critere important. Le surmoule 36 pourrait encore etre 
usine pour adapter la lentille k une prescription ophtalmique; dans ce cas, Tutilisation 
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d'un surmoule permet de fournir une lentille presentant une correction, sans que 
1'usinage des faces de la lentille ne risque d'endommager les inserts. 

L'exemple qui vient d'etre decrit est particulierement adapte aux inserts 
mineraux; de fait, apres assemblage sur le surmoule, les inserts ne sont plus 
5 manipules, et ne sont notamment pas usines. II est clair que l'exemple s'applique 
aussi a des inserts organiques. 

Les figures 9 et 10 montrent des etapes d ! un second mode de realisation de 
l'invention. Le second mode de realisation differe du premier, en ce que le surmoule 
n'est pas usine ou conserve apres la polymerisation, mais est enleve avant 1'usinage 
10 eventuel de la surface de la lentille. On peut de ce fait prevoir un usinage de la 
surface de la lentille, avec enlevement d'une partie de l'insert ou des inserts; dans ce 
cas, il est avantageux que les inserts presentent lors de l'etape de collage une 
epaisseur superieure a l'epaisseur des inserts dans la lentille achevee. 

On utilise avantageusement un surmoule mineral, c'est-^-dire d'un surmoule en 
15 verre. L'utilisation d'un surmoule mineral permet un collage efficace des inserts 
organiques ou mineraux sur la surface du surmoule. 

Les cinq premieres etapes de l'exemple sont identiques aux etapes des figures 3 
a 7. Apres la polymerisation (figure 6), on procede au demoulage. Lors du 
demoulage, le surmoule est separe du materiau polym6ris6 et des inserts. La 
20 separation du materiau polymerise 44 et du surmoule 36 est facile dans le cas ou le 
surmoule est en materiau mineral. Cette separation est encore plus facile si le 
surmoule a ete au prealable recouvert d'une couche limitant l'adhesion ou si un agent 
demoulant a ete incorpore dans la composition polymerisable conduisant au 
polymere. Les inserts peuvent etre soumis a un traitement de surface preliminaire du 
25 type chimique - application d'un primaire d'adhesion - et/ou de type physique - 
decharge corona, plasma, sablage. La nature de 1'autre face du moule est sans 
incidence dans le procede; cette autre face peut etre metallique, comme dans l'etat de 
la technique; il peut s'agir d'un demi-moule organique faisant ensuite partie de la 
lentille comme dans l'exemple des figures 3 a 8, ou encore d'un demi-moule en 
30 materiau mineral. Dans le cas d'un deuxteme demi-moule en materiau mineral ou en 
metal, on obtient l'objet represente a la figure 9 : il s'agit d'une lentille formee du 
materiau polymerise 44, dans lequel sont disposes les inserts 16 et 28. 

On peut alors pr6voir, si necessaire, une etape de surfapage de la lentille; a la 
figure 9, ceci apparait par le trait interrompu, qui montre la limite d'enlevement du 
35 polymere et des inserts. On notera que le surfa?age dans l'exemple conduit a enlever 
une partie des inserts; il pourrait aussi se limiter a 1'enlevement d'une partie du 
polymere 44 et de la colle 34, sans enlevement des inserts. L'enlevement d'une partie 
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des inserts permet toutefois plus facilement de fournir une surface d'entree ou de 
sortie n'induisant pas de perturbations. 

La figure 10 montre la lentille apres surfa9age; on constate que les inserts 
presentent une epaisseur plus faible que lors de l'etape de collage sur le surmoule; 

5 cette diminution d'epaisseur resulte de l'etape d'usinage. 

On pourrait aussi utiliser dans l'exemple des figures 9 et 10 un surmoule en 
materiau organique; il convient toutefois de permettre le demoulage de la lentille, et 
done de permettre la separation du surmoule et de l'ensemble constitue des inserts 16, 
28 et du polymere 44. On peut a cet effet prevoir un revetement anti-adhesif sur le 

10 surmoule, par exemple a base de polymere fluore ou silicone. On peut aussi integrer 
un agent demoulant dans la composition polymerisable conduisant au polymere; un 
agent demoulant interne pour polymeres a haut indice est par exemple decrit dans 
US-A-5 962 561; ce revetement n'empeche pas le collage des inserts sur le surmoule 
et le decollage ulterieur des inserts lors du demoulage. 

15 Les differents modes de realisation de l'invention permettent d'eviter un ou 

plusieurs des problemes suivants lors de la fourniture de lentilles ophtalmiques 
presentant des inserts: 

deplacement des inserts pendant la polymerisation; 

decohesion entre les inserts et la matrice organique lors du retrait du polymere; 
20 - deformation de surface autour des inserts liee au retrait du polymere; 

contraintes autour des inserts du fait des differences de proprietes mecaniques 
et thermiques entre le polymere et les inserts. 

Dans l'exemple ^utilisation d'inserts pour l'affichage d f une image, ces quatre 
problemes engendrent des perturbations de Timage affichee; les deux premiers 
25 problemes peuvent empecher tout aflfichage de l'image; les deux demiers problemes 
peuvent provoquer une modification locale du chemin optique autour des inserts; 
cette modification peut gener le porteur pour la vision a travers les inserts. 

Dans les deux exemples, Timmobilisation des inserts pendant la polymerisation 
est assuree du fait du collage des inserts sur le surmoule, qu'il soit organique ou 
30 mineral. 

Dans le premier exemple, la decohesion entre les inserts et la matrice lors du 
retrait du polymere est evitee, du fait du choix judicieux de la matrice du materiau 
polymere de la lentille et/ou du traitement preliminaire de surface que Ton a applique 
aux inserts, qu'il soit de type chimique ou physique. 
35 Dans le premier exemple, la deformation de surface autour des inserts lors du 

retrait du polymere est evitee; en effet, en surface, les inserts sont colles sur le 
surmoule; celui-ci n'est pas polymerise, et done ne subit pas de retrait. Dans le 
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deuxieme exemple, les inserts apparaissent a la surface de la lentille, et le probleme 
de deformation de surface ne se pose pas apres l'etape de surfa9age. 

Si necessaire, les contraintes autour des inserts peuvent etre encore reduites 
grace a un choix de conditions optimales de polymerisation et/ou d'une eventuelle 
5 etape de recuit adaptee au materiau 

Pour des raisons cosmetiques, on s'attachera a choisir pour les inserts un 
materiau, organique ou mineral, presentant un indice de refraction et une 
constringence les plus proches possibles de ceux du materiau polymerise, idealement 
identiques, de fa?on rendre ces inserts les moins visibles possible. 
10 Bien entendu, la presente invention n'est pas limitee aux modes de realisations 

decrits a titre d'exemple; ainsi, on pourrait aussi prevoir des inserts colles sur deux 
surmoules, les deux surmoules formant la cavite de moulage de la lentille. On 
pourrait dans ce cas combiner les deux modes de realisation, en fournissant d'un cote 
un surmoule organique enleve apres polymerisation par surfa9age et en fournissant 
1 5 de l'autre cote un surmoule organique. Plus generalement, on peut combiner les deux 
modes de realisation et utiliser dans Tun des elements de l'autre. On peut encore 
ajouter des traitements de surface, ou d'autres traitements a la lentille obtenue a 
Tissue des etapes mentionnees ^.plus haut. On peut notamment citer comme 
traitements de surface le depot d'un revetement anti-chocs, anti-rayures, anti-reflets, 
20 anti-salissures,...etc, Tun ou l'autre de ces revetements pouvant contenir des additifs 
divers, tels que des absorbeurs UV, des agents colorants, des pigments,... etc. 

Dans la description qui precede, on a mentionne des operations de surfa9age ou 
d'usinage, ainsi que la possibility d'usiner le surmoule pour adapter la lentille a une 
correction ophtalmique. Plus generalement, le procede permet aussi d'obtenir une 
25 lentille presentant une correction. Les surmoules 36 et les demi-moules 42, lorsqu'ils 
sont en un materiau organique, peuvent etre usines ensemble ou separement, de 
fafon a fournir une lentille presentant une correction. Le surmoule et / ou le demi- 
moule peuvent alors etre conserves dans la lentille achevee et impartir la correction 
ou une partie de celle-ci k la lentille. 
30 De manifcre generale, ces surmoules et demi-moules, quelque soit le materiau 

qui les constitue, peuvent, si necessaire, presenter au prealable la surface correctrice 
que Ton souhaite obtenir sur la lentille. Le procede permet done d'obtenir des lentilles 
avec inserts sans corrections, mais aussi des lentilles avec insert presentant une 
correction. 
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REVENDICATIONS 

1. Un procede de moulage d'une lentille presentant au moins un insert (16, 28), 
comprenant : 

5 - le collage de l'insert sur un surmoule (36), 

- le moulage d'un polymere (44) dans un moule forme sur une de ses faces dudit 
surmoule. 

2. Le procede de la revendication 1, caracterise en ce que le surmoule est un 
surmoule organique. 

10 3. Le procede de la revendication 1 ou 2, caracterise en ce que la lentille 
comprend le surmoule. 

4. Le procede de la revendication 1 ou 2, caracterise en ce qu'il comprend, apres 
1'etape de moulage, une etape d'usinage du surmoule. 

5. Le procede de Tune des revendications 1 a 4, caracterise en ce que l'insert est 
15 un insert mineral. 

6. Le procede de la revendication 1, caracterise en ce que le surmoule est un 
surmoule mineral. 

7. Le procede de la revendication 6, caracterise en ce qu'il comprend apres 1'etape 
de moulage une etape de demoulage de la lentille comprenant la separation du 

20 surmoule et du polym&re (44) moule. 

8. Le procede de la revendication 7, caracterise en ce qu'il comprend, apres 1'etape 
de demoulage, une etape d'usinage de la surface de la lentille. 

9. Le procede de la revendication 8, caracterise en ce que 1'etape d'usinage 
comprend Tenlevement d'une partie de Pinsert. 

25 10. Une lentille fabriquee suivant le procede de Tune des revendications 1 a 9. 
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